


PORTAFRUTTA O PORTACOSE Per ottenere vasi, colonnine
o clindri od uso orchitettonico, i blocchi di marmo vengono forafi
medionte acorototuray. L'utlizzo dei blocchi, pur essendo sapien-
femente razionalizzato, produce ugualmente una grande quantite
di moteriale semilavorato di scarto. | blocchi, infafti, vengono ri-
dott a groviera dove la distanza tra un foro e Faftro & lo minima
necessario o non farlo disgregore durante il tagitto dallazienda
allo discarico. £ grozie olla razionalizzazione dello foratura che &
possibile sfuttare gli spozi tra un foro e Falto. Sono sufficienti
piccoli colpi nei punti pid soffli per dare vita od un oggetto. Lo
faccia superiore potrd essere lucidata o lasciata safinata, mentre i
bordi potronno essere lasciati grezzi o semplicemente poreggioti
con un possaggio di flessibile. Il diometro dei fori pud variare do
pochi cenimetiperorvore o cm 180, mo lo media el lovoro-
zioni oscila do cm 5 o cm 40. Gl oggetti derivonti potranno quin-
di essere uflizzoti sio come portomatite che come portaaggetti o
portafiuta o secondo delle loro dimensioni,

N A bow for fit or whotever. To obtain vases, slender col-
umns or cylinders for architectural uses, the marble blocks in ap-
propiate sizes ore perfrated by core boring. The use of blocks o
obtain the lorgest number of cylinders, though corefully rafional-
ized, sfillleaves o large quantity of semiprocessed waste materi-
dl. The blocks in fact are reduced 1o honeycombs where the dis-
tance befween one hole and the next is the minimum necessary
o prevent it from collopsing during transport from the yord to the.
refuse dump. By means of rafionalized perforation, the spaces
between one hole ond another con be exploited. Gently topping
of the thinnest points is sufficient o ceate an object. The upper
side can then be polished or left in a satin finish, while the edges
can be lft crude or simply equalized. The diometer of the holes
can vary from a few centimeters to 180 cm, but the overage
processing oscilates fiom 5 to 40 cm. The resulting obiects con
then be used os penl and pinholders or os fut bows, depend-
ing on their size.

Paolo Ulian
Semilavorati di scarto

nell'industria del marmo

La ricerca & iniziata per caso. Frequentando i
laboratori di marmo per realizzare piccoli la-
vori, ma molto spesso anche per pura curiosi-
ta, sono inevitabilmente venuto a contatto con
montagne di scarti. La quantita di materiale
gettato era pari a una media del 30% della
materia prima utilizzata. Se si pensa che ogni
giorno vengono lavorate migliaia di tonnellate
appare chiara I'immensa dimensione dello
spreco. Attualmente, I'unica forma di utilizzo
di una parte del materiale avanzato € la tra-
sformazione in graniglia o polvere, effettuata
da ditte specializzate. Purtroppo perd la mag-
gior parte degli scarti viene abbandonata nelle

incredibile la leggerezza con la quale vengono
gettati dei semilavorati di scarto che presenta-
no forme anche molto particolari (difficili da
realizzare appositamente) e che talvolta pre-
sentano un alto grado di finitura. Le cause di
€i0 S0no complesse, ma in buona parte vanno
ricercate nell'attuale sistema economico che, a
priori, ci porta a considerare il materiale avan-
zato come pezzo senza valore, indipendente-
mente dalla sua forma e qualsiasi sia la quan-
tita prodotta. Per |'azienda infatti non v'é alcu-
na perdita economica dovendo il cliente, per
ottenere una certa lavorazione, pagare anche
gli scarti da essa provocati. Nella prima fase
della ricerca sono stati pertanto catalogati tutti
quei pezzi di materiale scartato che presenta-

LAMPADA  Quando devano essere realizzate comici, pezz
iifinitura o olto di simil, si procede per rodi. | lsel o sezic
quadrata o rettangolare da cui di solito si parte per ottenere
zioni i complesse vengono passati pib volte ol taglo fongifu
nol toglendo in questo mado il moteridle supeduo. Si venge
a creare cosi grandi quantit i fstrell di scarto perfettome
uguali le une alle altre. Ho ufiizzato in due modi tali profii
scarto per fame un portamatite e una lompado. Nel primo & st
sufficiente taglire i pezzi con delle tionchese in lungheze dif
renti Funo dolfaltro ed unirli con collonte specifco. Nello lampc
qli stessi profili hanno subito una lovorazione ulterore. Dopo
sere stafi togliofi in uguale misura con la fronchesa, sono stoti
10 puficat due piccol foi uno od ogi estemit. Ho guindi
lizzoto uno shuturs composta da un iato i alminio,fotc
centro per contenere una lompoda dicroica a bassa fensione, &
tre barette metaliche fietate. L'operazione successva & st
infilare altemativamente i profii di marmo nelle baretts metc
e fino  aggiungere Falezza volota.

I Vihen fromes, finshing piecs o the lke hve fo be mo
the process s done by degrees. The square section or rectangt
strips from which the process usually starts, for the purpose
obtaining more complex sections, are cut several fimes length
1o remave superuous matericl. n this woy loge numbers
small and perfecty idefica scrop sip o ceaed. | usd e
scrap profiles in two woys: to make o penciholder and a lomp.
the first, all that had to be done was to nip the pieces info diff
ent lengths and join them with a specific binder. In the lomp 1
same profiles were put through a further processing phase. At
being cut equly vith the nipers, hwo small hols vre made
them, one at either end. | then made o shucture out of on o
‘minium plate with o hole in the centre to house o low fension
chroic lomp, and three threaded metol rods. The next operat
wos o altemately fit the marble profles into the metal bars u
the desired height wos reached.

tipo di lavorazione derivavano, per produrre
quale oggetto. Da questa analisi risultava
chiaro che buona parte dei pezzi scelti poteva-
no essere considerati come Veri e propri «se-
milavorati» che, oltre ad avere un buon grado
di finitura, presentavano un‘altra serie di qua-
lita precipue: 1) uguaglianza formale e dimen-
sionale; 2) quantita di pezzi prodotti (in molti
casi, migliaia); 3) ripetibilita costante nel tem-
po, dovuta a lavorazioni richieste in modo
continuativo. Qualita che rendono gran parte
di questi pezzi trovati a loro volta pienamente
suscettibili di piccole, medie ed anche grandi
produzioni. Le ulteriori lavorazioni da eseguire
sono ridotte, nelle mie proposte, al minimo
per non offuscare la bellezza e in alcuni casi la

vano istiche formali i i e che
venivano trovati in grande quantita. Successi-

di forma gia posseduta, ma so-
prattutto, per non rendere diseconomica I'inte-

1N The project started by chance. Frequentir
marble processing yards as | did, to do sme
works, but very often also out of pure curiosit
| inevitably came into contact with the mour
tains of scrap produced there daily. | found th
the amount of material thrown out came to ¢
average thirty percent of the raw material a
tually used. If one thinks that every day thot
sands of tons of material are processed, tt
immensity of the waste becomes clear.

At present, the only use that is made of lef
over material is for transformation by specia
ized firms into grit or powder. Unfortunate
however, most of the scrap is abandoned

the numerous dumps present in the area. It
incredible how carelessly these semiproi
essed waste products, even though they m:
have remarkable forms (difficult to create sp.

LAMPADA PARABOLICA  Realizzare colonne composte do
pezzi di mamo pieno non & pil possibile, il lora costo sarebbe
spiopositato. Viene quindi attuata la tecaica del rivestimento di
shuttre in cemento omato con il matericle nobie. Per fore did
vengono eseguit, amite la eccrotores, degl scudi in marmo
che unii fro ko vonno a rivesfire completomente una colonna o
sazione cicoloe. Lo produzione di questi pezzi ¢ relafivamente
semplce, ma ogruno iciede un o fempo d kvorazioe (40
minut cico). Vengono ricovoti do blocchi i marmo precedente-
mente fagliofi nelle dimensioni necessarie e poi disposti in modo
dielare (fe ol volt) soft il opano dotato di un doppio tubo
cantatore. Con questo sistema ogni due ore si otfengono fre pez-
2 finii aventi un'oltezzo di cm 100 & uno spessore costante di
m 3. Come i noto nel disegno, ogni pezzo finito produce uno
scarto cousato dall differenza di diametro dei due tubi usari per
il taglio. Quello che ho definito escarto» & un pezzo che presenta
uno forma pura e un carattere tufto particolore. Il suo spessore vo
daem 1 nello parte centrole per poi scemare verso i bordi. Il suo
peso, ropportato alla sua dimensiane, & molto rdotto. Ne ho fratto
una lompodo sfuttondo lo forma parabolica come gronde diffusare i
luce. Loperazione i & limitoto o pareggiore con uno Fonchesa o ma-
0. b, of e of e un podclompade ed infne o
Iideazione i un supporto in quactell di faro soldoto & bunio.

are thrown away and immediately destroyed.
The causes are manifold, but can be largely
traced to the present economic system, where-
by it tends to be taken for granted that leftover
material is valueless, regardless of its shape
or quantity.

The marble processing company in fact suf-
fers no economic loss at all in throwing away
scrap material since the customer, to get any
processing done, has also to pay for the re-
jects entailed in his order.

In the first phase of our operation all those
pieces of scrapped material which had inter-
esting formal characteristics and existed in
large qGuantities were therefore selected and
subsequently catalogued. Next, their origin
was recorded: what kind of pracessing they
were derived from, to produce what kind of
object, their quantity, etc etc. The analysis

clearly showed that a fair part of the pieces
chosen could have been considered «semi-
products» proper. Besides having a good de-
qree of finish, they also presented other spe-
cific qualities: 1) equality of form and size; 2)
the quantity of pieces produced (in many
cases the number of equal pieces runs into
several thousand); 3) constant repeatability in
time, due to processings requested on a con-
tinual basis. Such qualities make a good many
of the pieces salvaged in their turn fully adapt-
able to small, medium and even large scale
production.

Further processing of pieces is reduced, in my
proposals, to a minimum, so"as not to mar
their beauty and in some cases the complete-
ness of form already possessed. But above all,
50 as not to make the whole operation uneco-
nomical.

R To moke columns out of solid marble would cost f
much. So the technique of facing o reinforced concrefe st
with this noble moterol was used insteod. For this purpos
core boring method was odopted fo produce morble s
These were then joined to provide complete cadding on o
section column. The making of these pieces is relatively i
bur each entais ¢ rather ongish proessing fime (about 40
utes). They ore obtained from blocks of marble previously cu
the necessary dimensions. These are then set n o circle (thr
a time) under the dil, which is fitted ith o double core
With this system thiee fiished pieces are obtained ever;
houts, having o fheight of 100 cm and o constont thickne
3 cm. As will be noted from the drawing, each finished piece
duces o coresponding omount of srop, caused inevitbly b
difference in diometer of the bores used for cutting, What |
called escrapy is o pice having a pure form ond very special ¢
ter. s thickness is 1 e i the central part and diminishes foy
the edges. Thus its weight, n relaton to i size, i greatly red
I made o lamp out of it by exploiting the parabolic shape os @
light diffusor. This operation wis limited to equalizing the edg
the piece by using monual cutting ippers, to puting a lomp-
into the centre of the parcbolo and finally to the designing of o
port made from four-sided welded ond bumished iron.
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